
GO
DAS KUNDENMAGAZIN 

Nr. 15 | 2024

Wiedervereinigung bringt Anwender Dreifachvorteil
HC90 fräst schneller, ruhiger und mit doppeltem Standweg

In Guss- und Stahlwerksto�en zur Top-Qualität im Finishing
SK90/EK90 mit einzigartigem Kassettensystem 

Langfristig aufgegleist – Tooling-Lösungen für Schiene und Weiche
Messlatte wird deutlich nach oben gesetzt

Scheibenfräser-Duo macht weite Wege und kürzeren Prozess 
TB18 schruppt und schlichtet doppelt so produktiv

DAS WERKZEUG: STETER 
QUELL FÜR BESSERE 
FERTIGUNGSPROZESSE
Den Wert individueller Lösungen nutzen: 
Für mehr Produktivität, Präzision und 
Prozesssicherheit. Umgesetzt mit 
Standard- und Special-Tools.



SCHEIBENFRÄSER-DUO MACHT WEITE 
WEGE UND KÜRZEREN PROZESS 
SCHEIBENFRÄSER TB18 SCHRUPPT UND SCHLICHTET 1200 MM-LANGE NUT IN DRUCKARM 2,6-MAL 
SO PRODUKTIV UND VERLÄNGERT STANDWEG UM DAS ZWEI- BZW. FÜNFFACHE
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Emanuel Sturm – seit 11 Jahren 
Lösungs�nder für die Schweiz 
und Baden-Württemberg

Druckarme sind die Kraftgeber in Schwenkbiegema-
schinen, auf denen Pro�le unterschiedlichster Art und 
Form gebogen werden. Anwendung �nden sie in der 
Architektur, der Automobilindustrie und vielen ande-
ren Branchen. So zum Beispiel für die Rahmen von 
TV-Monitoren, für Treppenpro�le, Kehlbleche und ja, 
auch für eine einfache Rinne mit Wulst. Der Bearbei-
tungsprozess solcher Druckarme beinhaltet unter an-
derem das Fräsen einer Nut mit L/B/T = 1200 x 24 x 
5 mm. Diese Nut nimmt später die Maßstäbe zur ex-

andere schlichtet mit der gleichen WSP-Sorte nach. 
Man splittet die Operationen wegen der stark unter-
schiedlichen Beanspruchung (Schrupp-ae = 6 mm, 
Schlicht-ae = 0,4 mm) auf zwei Werkzeuge auf, damit 
beide Operationen in ihren �xen Parametern optimal 
ablaufen. Die Standzeit hat sich beim Schruppen von 
5 auf 11 und beim Schlichten von 5 auf 25 Werkstücke 
erhöht. Die Avantec-Lösung mit dem TB18-Duo ist 
gut 30 min schneller, so dass die vier Druckarme in 
einer Schicht von der Maschine kommen … und zwar 
immer. Es lohnt sich, genau zu-  und hinzuhören!

akten Positionsbestimmung des Druckarmes auf. Eine sehr präzise Fräsoperation, die allerdings mit einer 250 
mm-Auskragung des Werkzeugs zu bewältigen ist. Die aktuelle Lösung mit einem Scheibenfräser (8 Zähne, Ø 
80 mm, ap = 3 mm und ae = 5 mm) schruppt und schlichtet die Nut in gut 25 min. Grundsätzlich ist der Kunde 
mit dem Ist-Zustand sehr zufrieden. Aber: Für eine Biegemaschine braucht man immer zwei dieser Druckarme 
mit Nut. Die Laufzeit mit allen Operationen beträgt zwei Stunden – in einer 8h-Schicht kann man also genau 
vier Teile fertigen … zu oft scha�te man jedoch nur drei Teile. Der Prozess muss also schneller werden. Und da 
hatte der Schweizer Kollege Raphael Nobs von der Dihawag das Ohr wortwörtlich an 
der richtigen Stelle. Der Kunde hatte ver- sucht, über eine breitere Schneide Zeit zu 
gewinnen. Die Steigerung von 3 auf 5 mm Schnittbreite erwies sich jedoch als nicht 
umsetzbar. Zu starke Vibrationen aufgrund eines für diese Druckkräfte zu instabilen 
Werkstückverhaltens. Die Werkstückquali- tät war nicht mehr durchgängig gegeben, 
und der Sound beim Bearbeiten vermittel- te nicht das Gefühl, dass der Prozess stabil 
und sicher abläuft. So wurde man nicht pro- duktiver. Jetzt konnten Nobs und Sturm 
die Vorteile der geschli�enen hochpositiven Avantec-Werkzeugschneiden ausspielen. Bei Operationen mit lan-
ger Werkzeugauskragung ist ein vibrationsfreies Fräsen einfach das A&O für einen sicheren Prozess. Man war sich 
einig: Zusammen mit der Kreuzverzahnung eines TB18-Scheibenfräsers kann man auf dieser weichschneiden-
den Basis die Nut produktiver herstellen. Zwei Wochen später frästen die TB18er im Duett. Einer schruppt vor, der 

TB18 mit Kreuzverzahnung 
Doppelte Schnitttiefe und 
hohe Laufruhe

Raphael Nobs – bei der Dihawag 
Avantec-Lösungs�nder vor Ort 
für die Schweiz

TB18-DUO
SCHRUPPT UND 
SCHLICHTET
Baustahl | + 300 Teile/J.
| Standweg x 2/x 5 
| Produktivität x 2,63 
| Vibrationsfrei 
| Nur eine WSP-Sorte 

TB18 mit Kreuzverzahnung 



DEN FOKUS AUF 
DIE STÄRKEN
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Liebe Leserinnen und liebe Leser,
man macht es uns allen schon geraume Zeit nicht so 
leicht; kaum aufmunternde Nachrichten aus der poli-
tischen Welt, wenig E�ektives bei den für unseren 
Mittelstand wichtigen Sozial- und Arbeitsmarktthe-
men, extremer Kostendruck auf allen Ebenen und den 
Wirtschaftsprognosen nach – auch wenn selten das 
eintri�t, was vorhergesagt wird – sind die Aussichten 
nicht als optimistisch zu bezeichnen. Umso mehr heißt 
es dranbleiben! Das große Ganze sehen, Eigeninitiati-
ve zeigen, sich auf seine Stärken besinnen, gute Ideen 
haben und neue Möglichkeiten entstehen lassen; für 
Avantec wird 2023 nicht in jeder, aber in vielerlei Hin-
sicht ein erfolgreiches Jahr sein. 
Über bestehende und neue Kooperationen mit WZM-
Herstellern und Partnern aus der Spannmittel- und 
Messtechnik sowie Fachhochschulen, Universitäten 
und Instituten haben wir unseren Horizont erweitert. 
Im besten Fall resultiert das auf allen Seiten in wertvol-
lem Wissensvorsprung und Produktinnovationen. Der 
Blick auf über 30 Jahre Anwenderpraxis bestätigt uns, 
dass Avantec-Werkzeuge bei unseren Kunden immer 

wieder Anstoß für eigene Innovationen sind. So auch 
mit der »Neuen Generation«, mit der wir anspruchsvol-
le Projekte gewinnen konnten. 
2024 werden wir uns verstärkt dem Thema Schlichten 
widmen. Unser Schlichtwerkzeug EK90 und seine et-
was jüngere Modi�kation SK90 zeigen immer wieder 
immense Vorteile im »Finishing« … die Ergebnisse sind 
einfach herausragend! Ebenso fokussiert bleiben wir 
bei der Titanbearbeitung und der Bearbeitung von 
Schienen und Weichen. Auf dass wir letztere richtig zu 
stellen wissen.
Herzliche Grüße
Ihr Uli Werthwein

»Mittendrin statt nur dabei«. So klang in den 90ern 
der Slogan des Deutschen Sportfernsehens. Für un-
ser weltweites Händlernetz ist das ein gutes Bild, das 
mit dem „mittendrin“, sprich in der Fertigung, an der 
Maschine zu sein. Nur so erkennen wir, wie wir ziel-
gerichtet Ihre Herausforderungen meistern können: 
Vibrationen, Präzision halten, produktiver fertigen. 
Unabhängig davon, wo auf der Welt unsere Avantec-
Händler mit den Fräsexperten im Außen- und Innen-
dienst und der Konstruktion zusammenarbeiten … um 
die beste Lösung zu �nden, sind im Dreieck Hersteller-
Händler-Kunde gute Ideen, direkter Kontakt und ver-
trauensvolle Kommunikation das A&O für gemeinsa-
men Erfolg. Und daran werden wir festhalten.Unser Mann aus Monterey in Mexico, Armando Gomez, in 

Hannover zur EMO zusammen mit Michael van Well, 
Michael Maier, Cata Moroiu, Bruno Chaton – Viva Mexico!

IHRE PROBLEMLÖSER … VOR ORT
17 X IN EUROPA, 7 X IN ASIEN, 1 X MITTELAMERIKA UND 4 X AVANTEC IN D/A/CH UND DEN USA
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LANGFRISTIG AUFGEGLEIST – TOOLING-
LÖSUNGEN FÜR SCHIENE UND WEICHE
STANDARDWERKZEUGE UND INDIVIDUELLE FORMFRÄSER SETZEN DIE MESSLATTE FÜR 
STANDZEIT UND ZERSPANVOLUMEN Q DEUTLICH NACH OBEN

wegen der 
engen Kur-

venführung 
bei U-, S- und 

S t r a ß e n b a h n 
verwendet wird – 

in beiden Werkstof-
fen haben wir unsere 

Fräser für die speziellen 
Fräsoperationen der un-

terschiedlichen Schienen-
formen (Vignol, Kran, Rille) 
eingesetzt. Nicht immer 
bekamen wir eine bessere 
Lösung als den Status Quo 

umgesetzt – doch der Ler-
ne�ekt hat sich schließlich 

eingestellt; Stand heute bear-
beiten wir erfolgreich Rillenschie-

ne, Weichenherz, Laschenkammer 
und Schienenenden. Die Ergebnisse, 

die unsere Tooling-Pakete erzielen, 
setzen die Messlatte, was Prozesssicher-

heit, Standzeit und Produktivität betre�en, 
deutlich nach oben. Für eines der realisierten 

Projekte hier die Eckdaten: V-Nut Rillenschie-
ne, Xtra-Konturfräser, WKZ-Ø 300 mm, ze� = 7, 

Radius-WSP 3-schneidig, Tangential-WSP 4-schnei-
dig, Taktzeit mit 2 Bahnen pro 3-m-Schiene = 24 min, 

Standweg = 72 m, Q = 290 cm3/min, prozesssicher. Die 
Zielvorgaben sind alle erfüllt und teilweise übertro�en 

worden. Kurz gesagt: Unser langfristig angelegtes Enga-
gement in Schiene und 
Weiche hat sich als  ziel-
führend herausgestellt. 
Für neue innovative Avan-
tec-Lösungen und für den 
Erfolg bei den Anwendern.

STABIL, SICHER, VIELSEITIG IN DER ANWENDUNG
| Rillenschienen, Weichenherzen, Laschenkammern, Schienenenden 
| Standard High-Feed-Fräser und Extra-Tools 
| Optimierte Wendeschneidplatten für Hardox und Mangan-Stahl 
| Deutliche Steigerung von Produktivität (Q) und Standweg 
| Hohe Prozesssicherheit und Präzision 

Vorab einige Zahlen und Fakten: Der Personenverkehr in 
Deutschland bringt es im Jahr auf eine Verkehrsleistung 
von 1.238 Milliarden Personenkilometer. Davon werden 8% 
auf der Schiene zurückgelegt, 6,5% im ÖPNV-Mix von U-, S-
Bahn, Bus und mit dem Flugzeug 5,6%. Den Bärenanteil mit 
79,9% machen die Individualverkehrsmittel, sprich Motor-
rad, Auto inkl. Taxi und Mietwagen aus. Übrigens kann man 
mit diesen Zahlen auch das Verletzungsrisiko berechnen: 
Die Bahn ist 133-mal sicherer als der PKW. Die Netzlänge in 
Deutschland beträgt rund 40.000 km mit über 66.000 Wei-
chen und Kreuzungen. Beim Straßenbahnnetz sind es 3.000 km. 
Die 16 S-Bahn-Netze, wobei die in den Metropolen wie Berlin, Stutt-
gart, Hamburg und München zu den größten in Deutschland zählen, 
kommen auf gut 5.000 km. Jährlich gibt der Bund den Ländern Mittel 
für den SPNV (Schienenpersonennahverkehr) von rund 8,8 Mrd. Euro. 
Mit einer jährlichen Steigerung von 1,8% bis 2030. Die DB AG hat 2023 
rund 2000 km Gleise (also 4000 km Schienen) und 1800 Weichen 
modernisiert und erneuert. Ein Streckenkilometer Gleisausbau 
für den Nah- und Fernverkehr kostet an die 12 und jeder Kilo-
meter Elektri�zierung 2 Millionen Euro. 
Avantec hat sich vor drei Jahren tief in das Thema Schie-
nen- und Weichenbearbeitung eingearbeitet. Wir ha-
ben unsere Lösungen in verschiedenen Fertigun-
gen vorgestellt und die Möglichkeit bekommen, 
unsere Tools zu testen. In Mangan-Stahl wie 
bei Schienen für Nah- und Fernverkehr 
oder in Hardox, der, weil belastbarer, 

STABIL, SICHER, VIELSEITIG IN DER ANWENDUNG
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Überall auf der Welt gibt es Werkstücke, die mal in- und mal outgesourced wer-
den, wobei Motivation und Zielsetzung oft variieren. In diesem Fall geht es 
um Getriebegehäuse für Traktoren, die vom OEM zum TIER gewandert 
sind. Andrea Faravelli, der dieses Projekt seit 2019 betreut, ist der 
Outsource-Spur gefolgt, wie es eben in der Natur eines guten Ver-
triebsingenieurs liegt, denn er weiß: In der Praxis werden nicht 
unbedingt alle Werkzeuge 1:1 aus dem Vorgängerprozess 
übernommen. So war es auch hier. Beim ersten Tre�en stellte 
sich heraus, dass für die beiden Bearbeitungen am Gehäuse-
boden – nämlich das Helixfräsen ei-
nes Loches mit Ø 34 mm und einer 
Tiefe von 6 mm sowie die Bearbei-
tung zweier weiterer Bohrungen 
mit Ø 57 bzw. Ø 54,5 mm plus 
einer 45°-Fase – nicht mehr 
das Werkzeug von Avantec 
eingesetzt wird, sondern 
ein anderes. Die Fräsquali-
tät ist zwar zufriedenstellend, 
aber dennoch kam der Wunsch 
nach Optimierung auf. Zum einen �el die hohe Geräuschent-
wicklung negativ auf, und zum anderen – wie so oft – würde man 
gerne die Stückkosten reduzieren. Das konnte Faravelli im Grunde 
sehr einfach lösen, indem er die OEM-Lösung auf dem neuen horizon-
talen Bearbeitungszentrum, einer Mazak, umsetzte. Statt wie der Wettbe-
werb ein Standardwerkzeug mit Ø 32 mm einzusetzen, war seine Lösung ein 
individuelles Werkzeug mit demselben Durchmesser der Lochbohrung, nämlich 34 
mm. Die gut 20% Mehrkosten für das „Sonderwerkzeug“ fallen so gut wie gar nicht ins Gewicht, weil die Vorteile 
in der Praxis deutlich überwiegen. Von der Gesamtbearbeitungszeit des Gehäuses in der 2. Spannlage spart die 
Lösung mit Schraubvariante des Eckfräsers HC90 gut 300 s ein – was die Stückkosten deutlich reduzierte. Auf die 
Jahreslosgröße von 1200 Teilen gerechnet, sind das gut 100 Stunden Maschinenkapazität, die man einspart bzw. 

die frei werden. Manchmal ist es so, dass man zwar schneller fräst, dies jedoch auf 
Kosten anderen Faktoren geht, wie zum Beispiel der Standzeit oder gar der Qua-
lität. Auf der Mazak von Riccardo Lamera gilt ein „weder-noch!“. Die Operationen 
auf dem horizontalen Drei-Achs-Zentrum fräst der Eckfräser HC90 mit herausra-
gender Laufruhe selbst bei einer Auskragung von 354 mm stabil und sicher. Die 
Qualität ist wie gefordert, was auch die Standzeit widerspiegelt: die ist doppelt 
so lang wie vorher. Die Wiedervereinigung von Werkstück und Werkzeug ist für 
beide Seiten erfolgreich. Und so soll es ja auch sein.

ECKFRÄSER HC90
DER RUHIGE TYP
GGG40 | 1200 Teile/Jahr
| + 50% Standzeit 
| Doppelt produktiv 
| Vibrationsfrei 
| Prozesssicher 

Zusammen erfolgreich. CEO
Riccardo Lamera, M.E.A SRL mit 
Andrea Faravelli, Avantec Italia.

AVANTEC

WIEDERVEREINIGUNG BRINGT 
ANWENDER DREIFACHVORTEIL
IN SERIENFERTIGUNG VON GEHÄUSEN BEARBEITET ECKFRÄSER HC90 BEI EXTREMER 
AUSKRAGUNG KAVITÄTEN – SCHNELLER, RUHIGER UND MIT DOPPELTEM STANDWEG



IN GUSS- UND STAHLWERKSTOFFEN
ZUR TOP-QUALITÄT IM FINISHING
SCHLICHTFRÄSER SK90 UND EK90 MIT EINZIGARTIGEM KASSETTENSYSTEM FÜR EINFACHE MIKROGENAUE 
VOREINSTELLUNG – SCHNELL UND HOCHPRÄZISE ZUR PERFEKTEN EBENHEIT UND OBERFLÄCHE
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Die einen suchen beim Finishing die Ebenheit, z. B. bei großen Gussteilen wie 
Zylinderköpfen und Gehäusen, die anderen eine hohe Ober�ächengüte wie bei 
Druckwerken mit rz-Werten unter 5 µm. Damit beide Anwender ihre Herausfor-
derungen meistern, muss die Basis stimmen: Die mikrogenaue Voreinstellung 
der Schneiden. Die Schlichtwerkzeuge EK90 und SK90 haben ein einzigartiges 
Kassettensystem, das alle Schneiden einfach und schnell auf Maß bringt und so 
einen Planlauf von 3 µm erzielt. Diese hochgenaue Voreinstellung lassen EK90 
und SK90 mit 5 mm Vorschub pro Umdrehung schlichten … Schlicht-Pro�s 
wissen, das ist schnell! Zusätzlich reduziert man in Kombination mit den 
heutigen Voreinstellgeräten die Nebenzeit des Voreinstellens drastisch. 
Der Fokus auf die Anforderungen ist entscheidend für die richtige Wahl der 
Wendescheidplatten und optimale Ergebnisse. Unsere Breitschlichtplatte 
verdichtet auch ohne allzu viel Druck die Ober�äche auf den geforderten 
rz, eine scharfschneidige WSP erzielt besonders in Stahlwerksto�en Top-
Ebenheiten und bei schwingungsanfälligen Werkstücken ist es besser, 
schmale Planschneiden einzusetzen, um den Axialdruck zu reduzieren. Im 
Standard gibt es den SK90 und EK90 von Ø 63 bis 160 mm, bei Anforderun-
gen von nur einer Schlichtfräsbahn bis zu 300 mm Durchmesser.

Ein herzliches Dankeschön an alle Partner für die Zusammen-
arbeit bei Testcuts, Showroom-Ausstattung und Messepräsen-
tationen! Bewusst auch hier in unserem Kundenmagazin zum 
Ausdruck gebracht, um zu unterstreichen, wie sehr wir diese 
Kooperationen schätzen. Gemeinsam Fertigungslösungen für 
die „harten Brocken“ unserer Kunden zu �nden, ist unsere Auf-
gabe, ist die Stärke von Avantec. 
Umso wichtiger ist es, Partner zu haben, wenn es darum geht, 
sich auszuprobieren, sich gegenseitig zu helfen, neue Ideen 
zum Erfolg zu führen, die man dann gemeinsam auf Messen 
und Hausausstellungen präsentiert. Das gesamte Avantec-Team 
wird diese Kooperationen auch 2024 mit Energie und Tatkraft 
füttern, damit alle Beteiligten ihren Anwendern diese Erfahrun-
gen in Form von Qualität, Stückkostenvorteilen und Prozess-
sicherheit weitergeben können. 

Einfach hochgenau 
voreingestellt. Der 
SK90 auf Zoller-
Voreinstellgerät

ERFOLGREICHE KOOPERATIONEN 
GEMEINSAM ENTWICKELN, TESTEN UND PRÄSENTIEREN – ZUM NUTZEN DER ANWENDER

Testcut bestanden und bereit für die EMO 2023. Karsten Feil und 
Moritz Gai (Kunzmann), Tim Zöllner (Avantec) und Rainer Veith 
(SK-Schüssler) 
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Testcut bestanden und bereit für die EMO 2023. Karsten Feil und 
Moritz Gai (Kunzmann), Tim Zöllner (Avantec) und Rainer Veith 
(SK-Schüssler) 

… BRAUCHEN WIR IMMER MEHR? WAS 
IST MIT DEM »WENIGER IST MEHR«?
SCHARFSINNIGER UNSINN IST DIE BEDEUTUNG DES OXYMORONS, SO WIE »WENIGER IST MEHR« EINES 
IST. EIN KLEINER EXKURS MIT EINEM TYP IN DER TONNE, EINEM AUTOR, DESIGNERN UND WERKZEUGEN. 

Wir be�nden uns 400 v. Chr. beim ältesten und bekann-
testen „Weniger-Typ“ (Kyniker), Diogenes. Selbst aus 
einer reichen Familie stammend, sozusagen obdach-
los und ab und zu in einer Tonne wohnend, soll Dioge-
nes Alexander dem Großen, der ihm versprach, jeden 
Wunsch erfüllen zu 
wollen, gesagt haben, 
dass er nur aus der 
Sonne gehen soll. Dio-
genes glaubte, dass 
man Glück nicht durch Besitz und Reichtum erlangen 
könne, ja sogar, dass sie dem im Wege stünden. Ein her-
vorragender Ausgangspunkt für einen philosophischen 
Diskurs darüber, ob Verzicht einen glücklich macht. Über 
2300 Jahre später ist der Amerikaner Henry David Tho-
reau überzeugt, dass in der Vereinfachung der Schlüssel 
liegt, zu sich selbst und zu der uns umgebenden Natur 
zu �nden. In einem Selbstexperiment hat er 1845 in ei-
ner Blockhütte  an einem einsamen Waldsee zwei Jahre 
auf den gewohnten Luxus verzichtet und gelernt, sich 
selbstversorgend bescheideneren Verhältnissen anzu-
passen. Also einfach nur »simplify«? Gut hundert Jahre 
später, in einer noch stärker materialistisch geprägten 
Welt, entwickelt sich das heute populäre Oxymoron von 
»Weniger ist mehr«, was wir vor allem bei den Kreativen 
umgesetzt sehen. »Less is more« hat Ludwig Mies van 
der Rohe formuliert, um seine Sichtweise der Architek-
tur auf den Punkt zu bringen: Klare, schlichte und einfa-
che Formensprache. Für ihn war Perfektion nicht dann 
erreicht, wenn man nichts mehr hinzufügen, sondern 
nichts mehr weglassen kann. Noch einer der „Weni-
ger“-Vertreter ist Dieter Rams, der wohl weltbekanntes-
te deutsche Designer. Er erläuterte 1976 in New York in 
einer wegweisenden Rede seine Vorstellung von „ver-
antwortungsvoller Gestaltung“. Er wies damals schon 
auf die „zunehmende und unumkehrbare Knappheit 
natürlicher Ressourcen“ hin und fordert von allen Desi-
gnern – und letztlich auch von uns allen – verantwor-
tungsvoll mit der Umwelt umzugehen. Verschwendung 

war ihm ein Graus, und er stellte immer wieder die Fra-
ge, wie man mit endlichen Ressourcen überleben will, 
wenn man alles einfach nur wegwirft. Ihm war bewusst, 

dass er, der Produktdesigner, maß-
geblich zur Gestaltung dieser Welt 
beiträgt. Also fragte er sich, wann 
Design ein gutes Design ist, und for-
mulierte dazu diese 10 Thesen. 

Gutes Design ist 
1. innovativ
2. macht ein Produkt brauchbar
3. ästhetisch
4. macht ein Produkt verständlich
5. unaufdringlich
6. ehrlich
7. langlebig
8. konsequent bis ins letzte Detail
9. umweltfreundlich
10. so wenig Design wie möglich
Wenn Sie jetzt mal genau hinschauen, se-
hen Sie dann diese Thesen in den Produk-
ten des täglichen Gebrauchs der Industrie- 
und Konsumgüterwelt umgesetzt? Gibt es 

eine These, die Ihnen wichtiger wäre als andere? Wenn 
ja, welche? Denken Sie doch mal darüber nach. Wir ha-
ben das auch getan und die 10 Thesen als Maßstab für 
unsere Avantec-Werkzeuge angelegt – es wird Sie nicht 
überraschen, dass wir unsere Produkte in allen 10 Punk-
ten vertreten sehen. Selbst das mit dem Ästhetischen 
ist für Technikverliebte und form-follows-function-An-
hänger durchaus vertretbar. Umweltfreundlich? Das set-
zen wir mit hohem Zeitspanvolumen um. Konsequent 
im Detail? Das zeigen wir mit hoher Prozesssicherheit. 
Langlebig? Das beweisen wir mit langen Standwegen. 
Innovativ? Seit über 30 Jahren setzen wir Benchmarken 
mit unseren hochpositiven Fräsern. Für uns ist das  »We-
niger ist mehr« die richtige Grundeinstellung. Zu wissen 
mit welcher Lösung und welchem Werkzeug wir das 1:1 
bei Ihnen umgesetzt bekommen, ist die Kunst dabei.
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AVANTEC Zerspantechnik GmbH | Wilhelmstraße 123 | 75428 Illingen 
T +49 7042 8222-0 | info@avantec.de | avantec.de 

Wendeschneidplatten | Nutstoßwerkzeuge | Walzenstirnfräser | Planfräser | Scheibenfräser | Trennfräser | Kopierfräser
High Feed Fräser | Eckfräser | Schaftfräser | T-Nutfräser | Zirkularfräser | Avant-Easy-Change-Programm | Triloc Programm

IT‘S ALL ABOUT Q – FRÄSEN 
SIE IMMER FOKUSSIERT.
GANZ NACH UNSEREM SLOGAN: ERST KOMMT DIE LÖSUNG. 
DANN UNSER WERKZEUG. DANN IHR ERFOLGSERLEBNIS.




